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l. UtStllllt 



Un pacco (14) in forma di parallelepipedo di strati costituiti da 
lastre plane parallele (16) di materiale decorativo, quale granito 
o marmoT e da strati intercalari (22. 24) di cui almeno taluni sono 
strati separatorl (26). viene sottoposto ad un'operazione di impre- 
gnazione sotto vuoto in modd.da racchiudere in un involucro ermetl- 
co (50) di una resina termoindurente od altro legante le facce del 
pacco (14) definite dai bordi periferici degli strati, si ottlene 
cosi un blocco monolitico (48) che viene poi sottoposto ad un ope- 
rszlone di taglio esegoite in modo da asportare sia il rivestimento 
di legante indurito (58) che una parte marginale (60) degli strati 
(16 22 24) contigua al rivestimento stesso lungo ciascuna faccia 
del'pacco (14) definita dai bordi periferici del suoi strati. Si 
ottengono cob! pannelli compositi liberi gli uni dagli altri e for- 
mat! ognuno dagli strati (16, 24) del pacco (14) interposti tra due 
strati separatorl (22) consecut i vi . L * oper a z lone di , taglio 6 prefe- 
ribilir.ente eseguita con una macchina di taglio a filo diamantato 
continuo ( 52 ) . 
(Figura 8). 
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DESCR1ZIQNE del 1 ' i nvenz i one industrial e dal titolo: 
4 "Procedimento per la produsione di panne 1 1 i 1 PA 

compositi a base 'di materiale decorative lapideo 
od equivalente" . 

Di: TEC NOMA I ERA S.r.l.r nazionalita italiana, Via 
della Repubblica 2, Inverse Pinasca (Torino), 
inventor© designate: Giuseppe MAROCCO. 
Pepositata i 1 r 4 Djcembre 199? TO 92A000988 

* * * 

DESCRIZIDNE 

La presente invensione ..si riferisce ad un 
^ procedimento per la produzi-one di pannelli 

i compositi quale definite nel preambolo della 

r i vendi car ione 1- 

<. . 

Un procedimento di questo gene re e no to dal 

8 

dorumento WO 91/08093- ^ 

Secondo questo procedimento no to , il bio ceo 
format o dal pa ceo di strati e dal la sua capsula di 
materiale legante indurito viene sue cess i vsmente 
sottoposto ad un taglio multiplo, generalmente una 
segagione per mezzo di un t-elaio mult i lan.e , secondo 
p i a n i pa r a 1 1 e 1 i ag 1 i strati . 

La capsula di materiale legante indurito 
^. costituisce un involucro ermetico che assicura la 

t coesione degl> strati mantenendo compatto e 
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monolitico il pacco. L ' ermetici ta deve essere 
conservata anche durante il taglio multiple del 
biocco, per impedire che l'aria atmosf erica si 
insinui tra gli strati ed evitare cosi che le forze 
trasversali esercitate dalle lame producano la 
di var i caz i one degli strati stessi, con conseguenti 
bloccaggi disastrosi delle lame di taglio inserite 
n e 1 1 e fessure del biocco. 

Per questo motive) il taglio multiple viene 
effettuato in seno a due strati non contiqui, tra i 
quali sono interposti uno o> piu altri .strati, come 
ad esempio uno strato separatore e/o uno o piu 
strati di rinforzo, cosi da ottenere un sandwich di 
strati tra ciascuna coppia di piani di taglio 
consecutivi- In questo motfo , durante l'esecuzione 
del taglio multiplo si lascia tutt'attorno a 
ciascun sandwich una cornice sigillante di legante. 
Grazie a questa cornice sigillante, qualsiasi 
di var i cazione incipiente, anche mi c r o s c o p i ca , degli 
strati compresi tra i piani di taglio non ha altro 
effetto che quello di creare tra questi strati una 
forte depressione che si oppone alia d i va r i caz i o ne 
s t e s sa * 

AffinchS questa procedura abbia successo e pero 
necessario .adottare ac c or g iment i piuttosto 

- 3 - 
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complessi e costosi per garantire che i tagli 
vengano eseguiti precisantente nei piani intermedi 
voluti degli strati da tagli a re, evitando c o s i di 
11 romper e" in seno ai sandwich il vuoto che si ere a 
per ef f etto d e 1 1 a loro separation© i n c i p 5. e nt e * 

Questi acco r g i merit i , che sono de t, t ag i i a tame nt e 
descritti ed illustrati nel documento WO 91/08093, 
consi&tono nel predispor re con precisione, 
valendosi di u n ' a p p o s i t a attrezzatura, le po s i z i o n i 
del le lame od altri organi di taglio gia durante la 
fcirmarione del pacco. 

L'attuazione del procedimento secondo il 
doc ume nto WO 9 1 /08093 c o m p o r t a tempi relativ am e n t e 
lunghi e costi r e 1 a t i vame nt e elevati. 

II procedimento in questi one era stato 
concepito s pe c i a 1 me nte per ottenere pannelli 
coihpo&iti con lastre decorative di granito. Nel 
c^so del granito i costi del la segagione sono molto 
piu elevati die non nel caso del mar mo. 

Lo scopo del 1 ' invenzione e quello di real iszare 
un procedimento che permeUa d i ottenere pannelli 
compositi del tipo considerato senza che si debba 
ricorrere ai suddetti accorgimenti complicati e 
costosi di pr ed i s pos i 2 i o ne degli organi di taglio 
ed in cui le .operazioni di taglio finali siano 

- 4 - 
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r i dot te dras ti camente * 

Secondo 1 ' i nv e ns i one questo scope e raggiunto 
per mezzo di un ' procedimento quale definite nella 
parte caratter izzante della r i vendi caz i one 1. 

Per attuare il procedimento secondo 

l'invenzione si compone un pacco di strati a forma 
di parallelepipeds sostanzialmente secondo gli 
insegnamenti del documento WO 91/08093. ma con 
1 'accorgimento di disporre uno strato di material© 
separatore in ciascuna posizione in cui si vuole 
definire il piano di separazione tra un pannello 
composite o sandwich e quello successive 

Gli strati separator! possono consistere in 
tempi ici fogli di polietilene r di pol i pr opi 1 ene od 
anche di polietiiene ad alta densita, delio 
spessore di pochi decimi di millimetre Gli strati 
separator! possono anche essere costituiti da un 
prodotto fluido antiadesivo, quale olio di 
silicone, epalmato sugii strati di cui si vuole 
ottenere la successiva separazione. 

Anche le operazloni di colata sotto vuoto del 
legante (norir.alir.ente una resina epossidica o 
poliestere) e successive i ndu r i me nt o awengono come 
nel document© WO 91/08093, f i no ad ottenere un 
blocco monolit.ico costituito dal pacco di strati e 
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dalla sua capsula ern.etica di legante, che 
impedisce qualsiasi intrusione d'aria alTinterno 
del pa ceo. 

Per ulteriori dettagli delle operazioni 
relative a). 1 ' appl i car ione della resina epossidica 
od altro legante si rimanda il tecnico del ran.o ai 
document! brevettuali delle famiglie rappr esentat e 
dai document! US--A-A 013 B09 , US-A-A 092 393, 
US- A- A 177 789 e WO 89/11958. 

11 blocco monolitico viene poi trasportato ad 
una stazione di taglio che, nel P r o cedirr.c- nto 

secondo 1 ' i nve nz i one , non comprende una mac china di g 

fS 

tv 

taglio multiple). r c- 

-X 

Per attuare il procedimento la stazione di j \\4 

taglio include vantagg i osament e una macchina _ 
relati vamente semplice e poco costosa, atta ad g 
eseguire un solo taglio, come ad esempio una 
macchina di taglio verticale a filo diamantato. 

Questa macchina esegue un singolo taglio ogni 
volta iungo una faccia diverse del blocco che 
corrisponde ad una faccia periferica del pacco 
definita dai bordi periferici degli strati. 11 
taglio viene eseguito in motfo da asportare 
completamente, sulla faccia sottoposta al taglio, 
sia la buccia .ermetica di legante, sia una piccola 
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parte marginal e degli strati, tra cui gli strati 
separator!. Nat ura 1 men t e , per questa operazione si 
potrebbe utilizzare anche una doppia macchina di 
taglio verticale per eseguire contemporaneamente i 
tagli prima lungo due facce opposte del blocco e 
poi lungo le due altre facce opposte perpendi colar i 
alle p recede nti. 

Come si c ompr ende r a , un - o pe raz i one di taglio di 
questo genere si presta con grande vantaggio 
economico alia lavorazione di pannelli che 
comprendono lastre di granito ottenute in 
precedenza con metodi t ra di z i onal i . 

I tagli lungo 1© quattro facce periferiche del 
blocco asportano tut t ' att o r no sgli strati del 
blocco sia la buccia di legante che una piccola 
parte periferica degli strati separatori, mettendo 
il peri metro di questi ultimi a contatto con 
1 'atrr.osf era esterna. Poiche* gli strati separatori, 
per loro natura r non so no sal da ti al legante 
indurito ed agli altri strati, una separaziohe 
incipient© dei pannelli compositi o sandwich, 
ottenuta ad esempio incuneando lievemente un 
attrezzo in c o r r i s po nde n: a degli strati separatori, 
permette alia pressione atnosf e r i ca di insinuarsi 
tra questi pannelli o sandwich, che cosl divengono 
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liberi gl i uni rispetto agli altri. 

Va posto in rilievo che con la tecnica 
del 1 ' invenzione i'elevata forsa di coesione data 
dall 'assenza di aria a contatto con gli strati 
separator! non e piu necessaria durante il taglio, 
perche* il blocco non viene piu tagliato 
paral lelemente ai suoi strati e questi non vengono 
mai sottoposti a forse di" divaricasione. 

Dopo il taglio periferico del blocco i pannelli 
compositi o sandwich possono essere tolti 
1 i be r amente dal pacco ad uno, ad uno ed avviati 
singolarmente alle lavoranioni successive di 
calibratura e finitura superf i ciale . 

Con il procedimento secondo 1 'invenzione e 
possibile ottenere pannelli compositi costituiti da 
una lastra sottile di granito, mar mo od altro e da 
uno o piu strati su ppl ementa r i , ad esempio un unico 
strato d'armatura, di rete od altro. 

E' pure possibile, ad esempio, ottenere 
sandwich costituiti da una lastra intermedia di 
granito, mar mo od altro, r e 1 at i vament e spessa, ad 
esempio dello spessore di 2-3 cm, compresa tra due 
strati d'armatura. In questo caso la lastra 
intermedia sara po i tagliata nel mezzo, con una 
mac china a filo diamantato o macchina equivalente, 

- 8 - 
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per ottenere due pannelli armati, ognuno 
comprendente una lastra di spessore piu che 
dimezzatOi ad esempio di circa 1 cm. 

Ulteriori ca ra t 1 e r i s t i che e vantaggi della 
presente invenzione saranno meglio compresi dalla 
lettura della descrisione par t i c o 1 a r e gg i ala che 
segue, fatta con r if erimento ai disegni annessi, 
dati a titolo d'esempio non limitativo e nei quali: 
la figura 1 e una vista in elevazione 
schematica che rappresenta la fase di forniarione di 
un pacco di strati, 

- le figure E e 3 sono sezioni trasversali 
schemata che parziali di due tipi di compost zi oni 
different! del pacco, in cui gli spessori degl) 
strati intercalari sono stati esagerati per la 
chiarezza del la rappresentazione, 

la figura A e una vista in elevazione 
schematica par zialmente spaccata che illustra la 
formazione di un contenitore attorno al pacco di 
strati, 

la figura 5 e una sezione verticale 
schematica che illustra la fase di appl i caz i o ne del 
legante al pacco ne 1 contenitore della figura 4, 

- la figura 6 e una vista in elevazione 
schematica che illustra la fase di taglio lungo una 



r-.t 
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faccia del blocco consolidate con il legante, 

- \a figura 7 e una vista. in prospettiva 
schematics del blocco, ove sono indicati i piani di 
t a g 1 io, 

- la figura 8 e una sezione f r am me nt a r i a del 
blocco nel corso del taglio lungo una delle sue 
facce per i f e r i che f 

la figura 9 e una vista in elevazione 
schematics, analoga alia figura 1, che illustra il 
prelievo dei singoli pannelli compositi dopo il 
taglio, e 

- le figure 10 e 11 sono sezioni f r amme nt a r i e 
schematiche di due tipi di pannelli conr.positi, 
ottenuti il primo a partire da un pacco come quelle 
della figura 2 ed il secondo a partire da un pacco 
come quello della figura 3- 

Riferendosi alia figura 1, con 10 e designata 
una robusta parete di base metallica orizzontale. 

Sulla parete di base 10 e posato preferibil- 
mente uno strato 12 di materiale morbido dello 
spessore di qualche millimetro, di uno dei 
material! che saranno specificati piu avanti- 

Sullo strato 12 viene formato un pacco in forma 
di paral lelepipedo rettangolo, designato nel 
complesso con .14. Due compos i z i oni e sempl i f i cat i ve 

- 10 - 
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del pacco 14 sono illustrate nelle figure 2 e 3. 

II pacco 14 coiT,prende lastre 16 (figura 2) o 18 
(figura 3) piane e r ettangolar i , tutte 

sostanziaimente delle stesse d ime ns i oni , che sono 
di uri materiale decorative quale granite rr.armo od 
a 1 1 r o . 

Per 1 ' impilamento delle lastre 16 o 18 nel 
pacco 14 si utilizza ad esempio un carroponte (non 
rappresentatb) che porta infer iorn.ente un telaio 20 
mobile a saliscendi, il quale e munito di ventose 
22 per trattenere per aspiraripne le lastre 16 o 18 
e rilasciarle una volta posate sul pacco 14. 

NeU'esempio della figura 2 il pacco 14 
comprende, in successions dal basso verso l'alto, 
una lastra 16 f uno strato separatore 24 T uno strato 
intercalare 26, una lastra 16, uno strato 
separatore 24, uno strato intercalare 26 e cosi di 
segui to. 

Gli strati separatori sono di un materiale 
avente propriety antiadesive rispetto ad un legante 
di cui si dira piu avanti. 

Preferibilmente, come si vedra, come legante si 
utilizza una resina sintetica induribile 
temperatura ambiente. In questo caso il materiale 
degli strati . separator! 24 e vant agg i o same nt e 

- 11 - 
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costituito da un foglio di po 1 i e t i 1 ene f di polipro- 
pilene od anche di polietilene ad alta densita. 
Questi strati 'separator! 24 possono essere 

v an t a g g i osani ente di piccolo s pes. 5. ore, dell'ordine 
di un decimo o di pochi d e c i m i di mi llimetro, cosi 
da poter essere facilmente distesi e posati a mano 
per la formazione del pacco 14. 

In alter nativa, g 1 i strati separator! 14 
possono essere costituiti da un prod otto fluido, 
quale olio di silicone, s pal ma to sulle lastre 16, 
18 e/o sugli strati intercalari 26. 

Gli strati intercalari 26 possono essere ad 
esempio dei vari tipi specif i cati nel document© WO 
91/0*8093. In generale, si tratta di strati 
d ' armat ura , ad esempio di lamiera bu che r e 1 1 at a , di 
rete metallica, di fibra di vetro, ecc- 

Anche gli strati intercalari 26 sono di piccolo 
spessore, pr ef er i bi lmente dell'ordine di uno o piu 
millimetrir e possono essere posati a mano. 

Nella figura 2 le lastre 16 hanno 

pr ef e r i bi lmente uno spessore r e 1 at i vame nt e piccolo, 
ad esempio dell'ordine di 1 cm, come quelle che si 
possono ottenere con i procedimenti descritti ai 
documenti US-A-4 177 789 e WO 89/11958. 

Nell'esempio della figura 3 le lastre 18 
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possono avere, special me nte se di granito o di 
marmo, uno spessore dell'ordine di 2-3 cm, ossia. 
doppio o piu che'doppio di quello delle lastre 16 
del la figura 2. 

La successione di strati del pa ceo del U figura 
3 coiTfprende, dal basso verso 1 'alto, una lastra 18, 
uno strato intercalare 26, uno strato separatore 
24, uno strato intercalare 26, una lastra 18, uno 
strato intercalare 26, uno strato separatore 24, 
uno strato intercalare 26, una lastra 18 e cosi di 
seguito. 

Gli strati 24 e 26 sono dello stesso tipo degli 
strati indicati con gli stessi numeri di riferi- 
inento nella figura 2. 

Un pacco 14 pub anche essere formato utilis- 
sando, oltre agli strati separator! 24, piu strati 
intercalari 26 accoppiati, di material! diversi. 

Tra l'altro, uno strato 26 pub essere 
costituito da una lastra di vetro trasparente, 
accoppiata di rettamente ad una delle facce delle 
lastre 16 o 18, secondo gli i nsegnament i dei 
documenti WO 89/11958 e WO 91/08093. In questo caso 
e per6 altamente preferibile la formasione del 
pacco di lastre con gli strati disposti 
vert i calmente ,. come nel documento WO 91/08093, sia 
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per evitare rotture delle lastre di vetro dovute a 
difetti di planarita delle lastre di materiale 
lapideo, sia per "nor, creare pressioni eccessive tra 
gli strati, che imped i re bbe r o 1'ingresso del 
legante fluido nelle interfacce tra materiale 
lapideo e vetro durante 1'operazione di 
im pr egnaz i o ne descritta piCi avanti. 

Nella figura 4 e illustrata la fortnazione di un 
contenitore di colata attorno al pacco 14 
c omp 1 e t ame nt e formato. 

Alia parete di base 10 si fissano robuste 
pareti metalliche vertical! periferiche 28 e su 
queste pareti si fissa una parete di copertura 
dello stesso genere, indicata con 30, opposta alia 
parete di base 10. 

Tra il pacco 14 e le pareti periferiche 28 che 
cor r ispondono ai bordi degli strati del pacco, sono 
interposti elementi d i s tanz i a t o r i 32 , come ad 
esempio listelli di legr.o di uno spessore 
dell 'online del centimetro. 

I giunti tra tutte le pareti 10, 28 e 30 sono 
corredati da guarnizioni di tenuta (non 

rappr esentate > , in n.odo da formare un contenitore a 
tenuta di liguido, a forma di par al 1 e 1 e pi pedo 
rettangolo c o rr i s pond e nt e a quella del pacco 14. 
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Nella condizione dells figura 4 questo 
contenitore, designate) nel complesso cor. 34 r 
presenta una faccia aperta in posizione opposta 
alia parete periferica 28 centrale. 

Grazie agli elementi distanziatori 32 r il pacco 
14 racchiuso dal contenitore 34 risulta distanziato 
da tutte' le pareti per if er ache 28. 

Una volta formato i contenitore 34, lo si 
solleva e lo si ribalta di 90° in modo che la sua 
faccia s^pert^ sia rivolta in alto ed i piani di 
giacitura degli strati del pacco 14 siano almeno 
sostanz ialmente vertical i ■ 

Riferendosi alia figura 5, il contenitore 34, 
con la sua faccia aperta rivolta in alto e con gli 
strati del pacco 14 disposti v e r t i c a 1 me nt e , e stato 
calato in una fossa 36 facente parte di 
un'autoclave , e stata chiusa a tenuta ermetica con 
un coper chio massiccio 38. 

Attraverso una tubazione 40 e stato praticato 
il vuoto, ossia una forte depressions, all'interno 
del 1 'autoclave. Sue cessi vamente , attraverso una o 
piu tubazioni 42 e stato colato sul pacco 14 un 
legante fluido induribile. Questo legante e 
pref eribilmente una resina sintetica (epossidica, 
pol iestere o simile) . 
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Nel seguito della presents descrizione si 
utilizzera per semplicita il termine "resina" per 
indicare un qualsiasi prodoUo fluido adatto, che 
sia suscettibile di indurimento, di preferensa a 
temper atur a ambiente. 

Mel la colaU, la resina si distr ibuisce in 
tutti gli inlerstini tra le singole lastre del 
pacco 14, discende tulT/attorno al pacco 14 negli 
spazi lasciati tra questo e le pareti del 
contenitore 14 e risale ancora negli interstiz i tra 
gli strati del pacco 14 per impregnarli a cuore. 

La colata del legante put) anche essere 
effettuata vantaggiosament e in sorgente, ossia dal 
basso, per garantire pienamente la cacciata 
dell'aria residua da 1 1 ' i nt e r no del pacco 14- 

L ' i nt roduz i one della resina termina quando il 
pacco 14 e sommerso sotto un battente di liquido di 
qualche centimetre, come indicato in 44 nella 
f i g u r a 5 . 

Becondo una variante, lo stesso contenitore in 
cui e collocato il pacco 14 pub essere chiuso 
e rmet i came nte per mezzo di un cope'rehio e fungere 
da autoclave. 

Dopo 1 ' i ndur imento della resina si ottiene un 
blocco composito nel quale tutti gli interstizi tra 

- 16 - 



Printed from Mimosa 03/05/16 11:15:18 Page: 17 



strato e strato e tutti i meati o cavita nei singo- 
li strati sono stati riempiti dalla resina. 

Inoltre, il blocco risulta incapsulato, 
perlorr.eno sulle sue facce corri s pandenl i ax bordi 
delle lastre, da un manicottd di resina o capsula 
che ne sigilla 1 'interne 

In qucsta condirione, che impedisce qualsiasi 
ingrefifio di aria all'intcrno del blocco ed in 
particolare in cor r ispondenza dei piani di 
giacitura degli strati separator! 26, il blocco e 
totalmente monolitico e pub quindi essere 
trasportato e mo v ime ntat o in ogni sense, sense, 
alcun rischio di una sua separations in due o piCi 
parti secondo detti piani * 

La pressione atmosferica agisce sull'intera 
superficie del blocco ed e quindi presente in ogni 
punto all 'interne del blocco stesso- Ci6 signifies 
in particolare che ciascuno degli strati separati 
1'uno dall'altro dai setti H6 preme sugli strati 
contigui, e questi su di esso per il principio di 
azione e reazione, con un carico distribuito pari 
alia pressione atmosferica* 

Data l'irr.possibilita di risucchiare aria 
dal 1 ' esterno, uno sforzo applicato dall'esterno 
tendente a separare gli strati l'uno dall'altro 



I 
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dovrebbe essere di grandezsa tale - se applicato 
no rmal me nte alia giacitura degli strati — da 
superare la pressione attriosf er i ca (circa 1OO.00O 
newton per metro quadrato) mo 1 1 i p 1 i cat a per la 
superficie del singolo strato- 

Anche uno sforso applicato al blocco 
parall elamente ai piarti di separazione non 
originerebbe f ratture r a meno che il suo valore non 
superasse il prodotto pressione atmo&f erica per 
superficie dello strato per un coef f iciente di 
attrito- Dra, poiche le superf ici. di legante 
indurito a conlatto con le due facce dello strato 
separatore non sono ma i dei piani perf etti , esse 
per separarsi dovrebbero sub ire, in un ipotetico 
scorrimento, s pos tame nt i piu o meno accentuati 
snche in direzione normale alia giacitura degli 
strati, con un forte aumento del coefficiente 
d'attrito, gia di per s4 non trascurabile in quanto 
agente fra superfici senza lubr if i casione . 

Nelle figure 6 e 7 il blocco compatto ed 
incapsulato che e stato forma to nel modo descritto 
sopra e designato nel complesso con 48. II suo 
manicotto o capsula di resina e designato nel 
complesso con 50 * 

Nella figura 6 il blocco 48, dopo l'estrazione 
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del contenitore 34 dal l'autoclave e lo smontaggio 
del contenitore stesso, e stato trasportato ad una 
stazione di taglio. 

Nella stasione di taglio il blocco 48 e stato 
nuovamente ribaltato di 90° rispetto alia figura 5 
ed i suoi strati sono orizzontali. 

La stasione di taglio comprende prefer 1 bl Imente 
una mac china di taglio a filo dlamantato continue 
di tipo ben noto. II filo dlamantato e designate 
con 52. 

Nella figura 6 il blocco 48 poggia r con i suoi 
strati disposti o r i z zo ntalment e r su un carrello 53 
e r per eseguire il taglio, il filo dlamantato 52 
viene fatto discendere secondo un piano verticale, 
ossia normale ai piani di giacitura degli strati 
del pacco 14, lungo una faccia del blocco 4B r in 
modo da asportare da questa faccia sia il 
r i vest lmento di legante indurito che una parte 
rr.arginale degli strati del pacco consolidato. 

L'operazione di taglio verticale viene eseguita 
lungo tutte e quattro le facce periferiche del 
blocco 48, secondo i quattro piani vertical! 
indicati con 54 nella figura 7. 

Nella figura 8 e stato rappr ese ntat o a titolo 
d'esempio il pacco 14 della figura 2 con i suoi 
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strati 16 r 2A e £6. II tnanicotto di resina e ancora 
indicato con 50. 

II filo dkimantato e ancora indicate con 52 ed 
uno dei piani vertical! di taglio e ancora indicate 
con 54. 

II filo diamantato 5P sta discendendo ed 
as porta dal pacco 14 una buccia 56 costituita da 
tutto lo strato ester no perif erico di resina 58 del 
ma n i c o 1 1 o 50 e da una piccola pa r t e niarginale, 
indicata con 60 r di tutti gli strati 16 r £4 e 26. 

Sulla faccia su peri ore del pacco 1 4 r cosi come 
su quel la inferiore, pub ri mane re un sottile strato 
di resina, ma ci6 non ha molta important a. 

Ge ne r a 1 ment e , per gli strati inferiore 12 e per 
guello superiore del pacco 14 si utilizza un 
materiale a perdere, quale uno strato di 
pol i pro pi 1 e ne o di calciosi 1 i cato rinforzato con 
fibre, per evitare di dover asportare in seguito 
gli eventuali strati di resina inferiore e 
superiore. Special me nte per costituire lo strato 
superiore si possono anche utilizzare lastre 
difettose o frammenti di lastre. 

II t a q 1 i o second o i piani 54 serve tra l'altro 
a rifilare i bordi delle lastre 16 di granito, 
marmo od altro. Esso ha inoltre 1'importante 
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funzione di garantire la messa a nudo dei bordi 
degli strati separator! 24. 

Poiche" gli strati separatori 24 non aderiscono 
alia resina, la messa a nudo dei loro bordi ha 
l'effetto di permettere ali'aria a prcssione 
atniosferiea di insinuarsi tra le due facce di 
ciascuno strato 24 e di permettere di distaccare 
gli uni dagli altri i gruppi di s.trati, come 16 e 
2.6, interposti tra gli strati separatori 24 - 

Nella figura 9 il pa ceo di strati, an cor a 
indicato con 14, ma i cui gruppi di strati non sono 
piu legati insieroe dal inanicotto o capsula di 
resina, e stato trasportato dal carrello S3 sotto 
un carroponte Cnon rappr ese ntaVo > dello stesso tipo 
di quello della figura 1, con un telaio 62 sia 
mobile a saliscendi che inclinabile lateralmente . 
Anehe il telaio 62 , come quello della figura 1, & 
munito di ventose r indicate con 64. 

I successivi pannelli compositi o sandwich, 
come quelle indicato con 66, sono stall staccati 
dal pacco 14 con un piccolo colpo tra i loro bordi, 
da un utensile 66, quale uno scaipello, per creare, 
grazie alia loro elasticity anche se piccola, uno 
spazio per la penetrazione dell 'aria atmosferica 
tra i pannelli- stessi. 
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Tramite le ventose 64 il csrroponte sta 
r imuovendo ad uno ad uno questi gruppi di lastre, 
uno dci quali e indicate con 68 nella figura 10 e 
1'altro dei quali e indicate con 70 nella figura 
■1 1 . 

II gruppo 70 del la figura 10 deriva dal pa ceo 
del la figura 2 p. consists in un pannello cornposito 
che comprende una lastra 16 alia quale e unito 
saldaiviente uno strato 24 d'armatura o di altro 
gene re. 

II gruppo 70 del la figura 11 e un pannello 
compos i to o sandwich che deriva dal pacco del la 
figura 3. 

II sandwich 70 comprende una lastra 18 
intermedia, rivestita su entrance le facce da uno 

y 

strato d'armatura 24. ?Vffv*-*5L. * V>Cy- J 

11 sandwich 70 rimosso dal pacco 14 del la 
figura 9 e stato trasportato ad una mac china di 
taglio, che pub esse re del tipo a filo diamantato 
continuo come quella della figura 6. II filo 
d i ama nt a t o di quest a mac china di taglio e indicato 
con 72. 

Con il sandwich 70 mantenuto in verticale e 
contenuto 1 a t e ral me nt e , in un modo non 

rappresentatOr • i 1 filo diamantato 72 esegue un 
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taglio verticale mediano 74 cosi da dividere la 
lastra 18 in due lastre gemelle 76 T ognuna di 
spessore un poco'minore dells meta dello spessore 
della lastra 18. 

Si ottengono cosi due parmelli compos! ti simili 
al pannello 69 della f igura 10. 

I pannelli compositi cosi ottenuti vengono poi 
inviati alle successive lavorarioni di calibratura 
e f initura superf i c iale . 
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R IVEND ICAZIONI 
1. Procediiriento per 1 a produzione di pannelli 
compositi (68; 7*0) a base di material© decorative* 
lapideo ad equivalent, e in last re piane, del t i po 
compr endent e le successive fasi consistent! ne) 
coniporre un pacco (14) in forma di para 1 1 e 1 epi pedo 
di strati costituiti da lastre piane parallele (16? 
13) del materials decorativo e da strati q q 
intercalari (22; 24) di cui alnieno taluni sono 
strati separator! (26), nel racchiude-re il pacco 
<14) di strati in un contenitore <34) a tenuta di 
liquido in modo che a 1 me no le facce periferiche del 
pacco (14) r cor r i spondent i ai bordi degli strati, 
risultino distanziate dalle pareti del contenitore 
(34), nel sottoporre l'interno del contenitore (34) 
ad una depressione, nel 1 ' i nt rodur r e nel contenitore 
(34), mentre in esso regna la depressione, un 
legante fluido induribile in modo che il legante 
penetri sia negli inter stizi tra gli strati (16, 
24? 18, 24, 26) che negli spazi tra il pacco (14) e 
le pareti (10, 28, 30) del contenitore (14) 
cor r i s po ndent i alle suddette facce periferiche e 
ricop ra il pacco stesso, nel togliere la 
depressione per com pie tare la penetra.2ione del 
legante e nel- lasciare o nel fare indurire il 
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legante in ir.odo da ottenere un pscco (14) di strati 
consolidlato in forma di blocco (43) almeno le cui 
facce perif erithe suddette sono racchiuse a tenuta 
ermetica da un involucro (50) di materials legante 
indurito, nel togliere il blocco <48) dal 
contenitore (34) e nel sottoporre infine il blocco 
(AB) ad un'operazione di taglio per ottenere 
singoli panne'lli composite (68; 70) ognuno dei 
quali comprende almeno una lastra (16? 18) di 
materiale decorativo ed almeno uno strato 
supplemental (24) unite alia" lastra <16? 18) di 
materiale decorativo del legante indurito r gli 
strati separator! (22) aver.do proprieta antiadesive 
rispetto al legante r 

caratter i zzato dal fatto che la suddetta operazione 
di taglio viene eseguita in mo do da asportare sia 
il r i vest imento. di legante indurito (58) cfrte una 
parte margir.ale (60) degli strati contigui al 
r i vestimento stesso lungo ciascuna faccia 

periferica del pacco (14) consolidato definita dai 
suddetti bordi periferici degli strati del pacco, 
cosi da ottenere pannelli compositi ( 6B ? 70) liberi 
gli uni dagli altri e formati ognuno da strati (16, 
24j 18, 24) del pacco (14) interposti tra due 
strati separatori (22) consecutivi. 
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2. P r o ced imento secondo la ri vendi casione 1, 
carstterizzalo dal fatto cht» si ef fettua 
1 'appl i cazione del legante a 1 pacco (14) con g 1 i 
strati d e 1 pa c c o d i s po s 1 1 secondo p i an i d i 
giacitura sostanz.ialmente vertical!. 

3, Proced imento secondo la rivendicazionc-? 1, 
caratter izzato dal fatto che pier 1 'operazione di 
taglio si dispone il pacco (14) consolidato con i 
suoi strati (16 r 22, 24? 18, 22 , 24 ) disposti 
secondo piani di giacitura sos tans ial ment e 
orizzontal i e si esegue 1 ' o p e r a z i o n e di taglio con 
una segagione in piani (54) sos tanz ial . mente 
vertical i , nor ma li ai piani di giacitura degli 
strati . 

4- Pr ocedimento secondo la r i v e nd i caz i o ne 1, 
carat te r i zzato dal fatto che si compone il pacco 
(14) in forma di par allele p i p e d o impilando i suoi 
strati successivi M6 r 22, 24? 1B r 22, 24) su una 
parete di base orizzontale (10), con 

1' inter posizione di elementi distanziatori (12) tra 
tale parete (10) e lo strato inferiore del pacco 
(14) r dopo la formazione del pacco (14) si montano 
attorno al pacco (14) tre pareti periferiche (28) 
in modo da circondare le facce periferiche del 
pacco (14) r definite dai bordi periferici degli 
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strati (16, 22, 24? 18, 22, 24), con 
1 ' interposition* di element* d i s ta nz i at o r i (32) tra 
tali p.areti periferiche (28) e tali facce 
perif eri che, e sulle pareti periferiche (28) si 
monta una parete di copertura (32), in modo da 
formare attorno al pacco (14) un contenitore 
parallelepiped© (34) le cui pareti periferiche (28) 
sono distanziate dal pacco &tesso e che presents 
una faccia aperta opposta • ad una delle pareti 
periferiche (28), s u c c e ss i vament e si ribalta il 
contenitore (34) s o s tanz i alme nt e di 90" in modo che 
la sua faccia aperta sia rivolta in alto e gli 
strati del pacco (14) risultlno disposti 
sostanzialmente secondo piani vertical!, e poi si 
effettua la colata in depressione del legante nel 
contenitore (34) per incapsulare il pacco (14), 
indi si toglie dal contenitore (34) il pacco 
incapsulato (48), lo si dispone con i suoi strati 
disposti secondo piani di giacitura s o s tanz i a lmente 
•oriseontsli, ed infine si esegue 1'operazione di 
taglio con una segagione in piani (54) 
sostanzialmente verticali normal! ai piani di 
giacitura degli strati. 

5. Procedimento secondo la r i ve nd i caz i o ne 3 
oppure 4, carat t e r i z zato dal fatto che la segagione 
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viene eseguita con una mac china di taglio verticale 
a filo dia.manlato (52). 

6 . Pannello couiposito cttenuto con un procediniento 
secondo una qualsiasi delle rivendicazioni 
precedent! « 
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